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(57) Abstract: According to the invention, the crop 
mark (<i>Y</i> 18 ) for multi-web operation of a roller 
printing machine and the web tension in a web section 
may be independently regulated, whereby given image 
information, or measurement marks on printed webs 
(BO, BU, BE) and web tensions in differing web 
sections are recorded by means of sensors and supplied 
to a regulating device. The adjustment of the position 
of the printed image relative to the set position thereof 
with regard to the place and time for the cut, in other 
words, of the crop mark error (<i>Y</i> l8 ) is achieved, 
whereby suitable image information or measurement 
marks arc recorded before and/or on the common 
cutting cylinder (<i>K</i> 8 ), by means of at least one 
sensor (SE; SO, SU), analysed and/or converted to an 
actual value which serves for the regulation of the crop 
marks of at least one web. For correction of the crop 
mark for at least one web, cither the speed at at least 
one pinch point before the cutting cylinder (<i>K</i> 8 ) 
and/or the position of the cutting cylinder (<i>K</i> 8 ) is 
altered and, for correction of the web tension, the speed 
at at least one further pinch point is altered such that the 
set values for the part and/or total crop mark error for 
at least one web and, independent thereof, the at least 
one web tension are corrected to give the corresponding 
set value. The invention further relates to a device 
for carrying out said method for regulation of the web 
tensions and crop mark errors. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Urn das Schnittregister (Y xs ) bei mehrbahnigem Betrieb in einer Rollendruckmaschine und unabhSngig 
davon die Bahnzugkraft in einem Bahnabschnitl zu regeln, werden bestimmte Bildinformationen oder Messmarken von bedruckten 
Bahnen (BO, BU, BE) und Bahnzugkrafte in verschiedenen Bahnabschnitten mittels Sensoren erfasst und einer Regeleinrichtung 
zugefiihrt - wobei vor und/oder am gemeinsamen Messerzylinder (K 8 ) eine fur die Abweichung der Lage des Druckbildes gegeniiber 
seiner Solilage, bezogen auf den Ort und Zeitpunkt des Schnittes, d.h. fur den Schnittregisterfehler (K, 8 ), geeignete Bildinformation 
oder Messmarken mindcstens einer der bedruckten Bahnen mit Hilfe mindestens eines Sensors (SE; SO, SU) erfasst, ausgewertct 
und/oder zu einem Istwert umgeformt wird, der fur die Regelung des Schniltregisters mindestens einer Bahn dient - und zur Kor- 
rektur des Schnittregisters mindestens einer Bahn entweder die Geschwindigkeit von mindestens einer vor dem Messerzylinder (K s ) 
liegenden Klemmstelle und/oder die Lage des Messerzylinders (K s ) und zur Korrektur der Bahnzugkraft die Geschwindigkeit min- 
destens einer wcitcrcn Klemmstelle vcrandcrt, so dass die Istwcrtc der Tcil- und/oder Gcsamt-Schnittrcgistcrfchlcr mindestens einer 
Bahn und, unabhangig davon, die mindestens einer Bahnzugkraft auf die zugehbrigen vorgegebenen Sollwerte korrigiert werden. 
Zus&zlich betrirTt die Erfindung eine Vorrichtung zur DurchfUhrung der Verfahren zum Regeln der Bahnzugkrafte und Schnittregis- 
terfehler. 
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Beschreibung 

Verfahren und Vorrichtung zur Regelung des Schnittregisters bei einer 
Rollendruckmaschine mit mehrbahnigem Betrieb 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Regelung des 
Schnittregisters bei einer Rollenrotationsdruckmaschine mit mehrbahnigem 
Betrieb. 

Bei Rollenrotationsdruckmaschinen ist es bekannt, als Stellglied fur die 
Schnittregisterregelung eine in Linearfuhrungen verfahrbare Stellwalze 
einzusetzen, mit der die Papierweglange zwischen zwei Zugeinheiten verandert 
und damit der Registerfehler korrigiert wird. Derartige Registerwalzen sind 
beispielsweise in der DE 85 01 065 U1 gezeigt. Die Verstellung erfolgt im 
Allgemeinen mittels eines elektrischen Schrittmotors. Derartige Vorrichtungen sind 
mit einem verhaltnismaBig groBen mechanischen und elektrischen Aufwand 
behaftet, und die Regelung ist verhaltnismaBig langsam und ungenau. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein schnelles und genaues Verfahren zur Regelung 
des Schnittregisters bei mehrbahnigem Betrieb zu schaffen. 

Die Aufgabe wird mit den Merkmalen der unabhangigen Anspruche gelost. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Regelung des Schnittregisters wird die 
Laufzeit der Bahnbildpunkte bei einem konstanten Bahnweg verstellt, wahrend 
nach dem Stand der Technik eine Bahnlangenanderung bei konstanter 
Bahngeschwindigkeit vorgenommen wird. Bei dem erfindungsgemaGen Verfahren 
zur gleichzeitig erfolgenden Regelung der Bahnzugkraft werden die Voreilungen 
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(Geschwindigkeiten) von Klemmstellen verandert, wobei beide Eingriffe simultan 
erfolgen und durch EntkopplungsmaBnahmen eine stabile Gesamtregelung 
gewahrleisten. Dies war bisher beim Stand der Technik nicht moglich. 

Bedeutungsvoll ist, dass es nun moglich ist, Teil-Schnittregisterfehler und 
Bahnzugkrafte in einem gleichen oder in unterschiedlichen Abschnitten der 
Druckmaschine gleichzeitig und unabhangig voneinander zu regeln, wobei dies 
insbesondere auch bei den einzelnen Teil-Bahnen innerhalb des Wendeaufbaus 
moglich ist. 

Die erfindungsgemaBe Losung erfordert kein zusatzliches mechanisches 
Bahnfuhrungselement in Form einer Stellwalze. Zur Schnittregisterkorrektur 
werden vorhandene, nicht druckende Zugeinheiten verwendet, wie z. B. die 
Kuhleinheit, Zugwalzen im Falzaufbau, die Trichterwalze oder weitere im 
Bahnverlauf zwischen letztem Druckwerk und Messerzylinder liegende 
Zugeinheiten, die vorzugsweise mittels drehzahlvariablen Einzelantrieben 
angetrieben sind. Die in die Schnittregisterregelstrecke eingehenden Parameter 
sind weitgehend unabhangig von den Eigenschaften der Rotationsdruckmaschine. 
Weiterhin lassen sich die Schnittregistergenauigkeit und die Regelgeschwindigkeit 
(An- und Ausregelzeit) durch das neue Verfahren wesentlich erhohen, wodurch 
die Zahl der Makulaturexemplare betrachtlich reduziert wird. 

Bedeutungsvoll ist, dass zum Regeln des Schnittregisters Y lB (vgl. Fig. 2 bis 9) bei 

mehrbahnigem Betrieb bestimmte Bildinformationen oder Messmarken von 
bedruckten Bahnen mittels Sensoren erfasst und einer Regeleinrichtung zugefuhrt 
werden, wobei vor bzw; am gemeinsamen Messerzylinder eine fur die 
Abweichung der Lage des Druckbildes gegenuber seiner Soilage bezogen auf den 
Ort und Zeitpunkt des Schnittes, d.h. fur den Schnittregisterfehler, geeignete 
Bildinformation oder Messmarken mindestens einer der Bahnen mit Hilfe 
mindestens eines Sensors gemessen wird und fur die Regelung des 
Gesamtregisterfehlers aller Bahnen zur Verfugung steht, wobei als Istwert fur die 
Regelung des Gesamt-Schnittregisterfehlers aller Bahnen entweder unmittelbar 
der gemessene Registerfehler der mindestens einen Bahn dient oder aus diesem 
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Registerfehler ein Mittelwert fur den Gesamt-Schnittregisterfehler aller Bahnen 
berechnet oder geschatzt wird, und dass zur Korrektur des Gesamt- 
Registerfehlers aller Bahnen entweder die Geschwindigkeit mindestens einer vor 
dem Messerzylinder liegenden Klemmstelle und/oder die Lage des 
Messerzylinders verandert wird, so dass der Gesamt-Registerfehler aller Bahnen 
nach MaBgabe des Istwertes auf den vorgegebenen Sollwert korrigiert wird. 

Zur Berechnung Oder Schatzung des fur die Regelung des Gesamt- 
Registerfehlers aller Bahnen notwendigen Istwertes werden entweder mindestens 
ein mathematisches Modell und/oder gemessene und gespeicherte Daten benutzt, 
wobei die mathematischen Modelle als Filter, Beobachter, etc. und/oder als 
Kurven, Tabellen und Charakteristiken in Form von Algorithmen und/oder Daten in 
einer Rechen- und/oder Steuereinrichtung implementiert werden. Bedeutungsvoll 
ist, dass das Verfahren sowohl bei teilbreiten als auch vollbreiten Bahnen oder 
einer Kombination von teilbreiten und vollbreiten Bahnen, insbesondere von 
Bahnbundeln, anwendbar ist. 

Hervorzuheben ist, dass mindestens eine zu regelnde Bahnzugkraft F k „ lk 

mindestens einer der Bahnen an oder vor einer Klemmstelle k gemessen wird, 
wobei die Klemmstelle k vor dem Messerzylinder liegt, und dass diese 
Bahnzugkraft F k _ lk und mindestens ein Teil-Registerfehler Y* durch geeignete 

StellgroBen von Klemmstellen - wobei als StellgroBen Umfangsgeschwindigkeiten 
von nicht druckenden Klemmstellen und/oder Winkellagen von druckenden 
Klemmstellen und/oder der dem System zugefuhrte Massenstrom ist, der durch 
die Umfangsgeschwindigkeiten von Wickeleinrichtungen mit Hilfe von Tanzer- 
oder Pendelwalzen oder Zugkraftregelkreisen eingestellt wird, Verwendung finden 
- unabhangig voneinander, d.h. im regelungstechnischen Sinne entkoppelt, mittels 
Regelkreisen anhand entsprechender Sollwerte Y* w , F k _ l k „ eingestellt werden, so 

dass die Bahnzugkraft ihren Sollwert annimmt, der in einem vorgeschriebenen 
Bereich liegt, und der Schnittregisterfehler auf seinen vorgegebenen Sollwert 
korrigiert wird. Der Istwert fur die Regelung des Gesamtschnittregisterfehlers aller 
Bahnen wird entweder aus mindestens einer Bahn oder mindestens einem 
Bahnbundel oder aus alien Bahnen ermittelt. 
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Zur Beeinflussung von Teilregisterfehlern und des Gesamtregisterfehlers mit Hilfe 
der Geschwindigkeiten (Voreilungen) oder Winkellagen von Klemmstellen sind 
Regelkreise, insbesondere in Kaskadenstruktur, vorgesehen. Die Motoren der 
angetriebenen Klemmstellen sind mit einem Strom-, Winkelgeschwindigkeits- und 
gegebenenfalls Winkelregelkreis ausgerustet. Es wird stets bei mindestens einer 
der Bahnen ein Teil-Registerfehler Y* 3 an einer Klemmstelle 3 mit einem Regler 
geregelt, dem der Winkelgeschwindigkeitsregelkreis und, falls vorhanden, der 
Winkelregelkreis der Klemmstelle 3 unterlagert ist (vgl. Fig. 2 bis 9). Die Regelung 
des Gesamt-Schnittregisterfehlers y 18 alter Bahnen wird entweder mit Hilfe der 
Veranderung der Lage des Messerzylinders mittels eines diesem zugeordneten 
Registerregelkreises, dem ein Winkelregelkreis und ein Drehzahlregelkreis 
unterlagert sind, durchgefuhrt, oder die Trichterwalze oder andere geeignete 
zusatzliche Klemmstellen ubernehmen die Korrektur des Gesamt- 
Schnittregisterfehlers mit Hilfe ihrer Umfangsgeschwindigkeiten. AIs Istwerte 
dienen entweder die vor oder am Messerzylinder gemessenen Registerfehler der 
einzelnen Bahnen oder Bahnbundel oder ein daraus berechneter Mittelwert. Dem 
Registerregelkreis der Klemmstelle 3 kann ein weiterer Registerregelkreis 
uberlagert werden. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung der Verfahren zum 
Regeln des Schnittregisters an einer Rotationsdruckmaschine, deren 
Klemmstellen K x bis K s mit Antriebsmotoren mit zugeordneter Strom-, Drehzahl- 
und gegebenenfalls Winkelregelung unabhangig voneinander antreibbar sind und 
bei der das Schnittregister Y n und/oder damit verbundene weitere Teil- 

Registerabweichungen Y } ], Y*, Y* k vor oder an einem Messerzylinder K z und/oder 
vor oder an einer oder mehreren diesem Messerzylinder K s vorgeordneten 
Klemmstellen K l bis K 6t K ( , K k uber eine bestimmte Bildinformation oder 
Messmarken der bedruckten Bahnen mittels mindestens eines Sensors erfassbar 
sind, die Bahnzugkrafte F jk mittels mindestens eines weiteren Sensors erfassbar 
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sind und diese von den Sensoren erfassten Registerabweichungen Y^, Y* t Y f * k 
und Bahnzugkrafte F jk zur Beeinflussung des Schnittregisterfehlers Y^ einer 

Regel- und/oder Steuerungseinrichtung zur Veranderung von Winkellagen oder 
Umfangsgeschwindigkeiten bis v 8l v,, v k der jeweiligen Klemmstelle K x bis 
K s , K t , K k zufuhrbar sind, wobei die Bahnzugkrafte F jk in einem Bahnabschnitt j-k 
und die Registerfehler Y* in einem anderen oder demselben Bahnabschnitt 
unabhangig voneinander durch entsprechende Sollwerte F jkw , Y* w einstellbar 

sind, wozu eine Mensch-Maschine-Schnittstelle, insbesondere ein Leitstand, mit 
entsprechender Visualisierung vorgesehen ist. Die Abwickeleinrichtungen (K 0 ) 
sind mittels Tanzerwalzen oder Bahnzugkraftregelkreisen derail steuerbar, dass 
mittels ihrer Umfangsgeschwindigkeiten mit Hilfe von Tanzerwalzen oder 
Bahnzugkraftregelkreisen der instationare und stationare, in das betreffende 
System eingeleitete Massenstrom veranderbar ist. 

Notwendig ist, dass die Sensoren und zugehorige Auswerteeinrichtungen bei 
Nenngeschwindigkeit der Druckmaschine die Information uber den oder die 
Registerfehler Y ls \ Y* 3 \ Y*\ Y* k und die Bahnzugkraft F Jk in minimaler Zeit zur 
Verfugung stellen und mit Schnittstellen ausgefuhrt sind, welche die Registerfehler 
*ui ^3 : ^Ji K und Bahnzugkrafte F jk uber Feldbusse, Ethernet oder andere 
Kommunikationsbusse und -schnittstellen ubertragen. 

Die Regel- und/oder Steuerungseinrichtung sind als Zentralrechner, vorzugsweise 
im Leitstand, oder als eingebettete Rechner, vorzugsweise in Steuer- oder 
Reglerschranken, oder funktionell dezentralisiert in den jeweiligen Umrichter- 
geraten realisiert und alle Informationen (Istwerte, Sollwerte,- Regelalgorythmen) 
werden in Echtzeit verarbeitet. 

Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus den Unteranspruchen in 
Verbindung mit der Beschreibung. 
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Die Erfindung soil nachfolgend an einigen Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert 
werden. In den Zeichnungen zeigt schematisch: 

Fig. 1 : Klemmstellen-Schema einer Rotationsdruckmaschine mit gere- 

gelten Antrieben, 

Fig. 2: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 1 , 

Fig. 3: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 2, 

Fig. 4: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 3, 

Fig. 5: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 4, 

Fig. 6: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 5, 

Fig. 7: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters bei mehrbahnigem 

Betrieb, System 6, 

Fig. 8: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters und einer 

Bahnzugkraft bei mehrbahnigem Betrieb, System 7, und 

Fig. 9: Anordnung zum Regeln des Schnittregisters und einer 

Bahnzugkraft bei mehrbahnigem Betrieb, insbesondere mit 
mehreren Bahnbundeln, System 8. 

Funktionsbeschreibung 

Bei mehrbahnigem Betrieb von Rollendruckmaschinen tritt der Fall auf, dass mehr 
oder weniger viele Bahnen, Teilbahnen (Strange) oder aus diesen zusammen- 
gefasste Bahnbundel zusammengefuhrt und durch einen gemeinsamen 
Messerzylinder geschnitten werden mussen. Es ist denkbar, dass im allgemeinen 
Fall jeder Bahnstrang oder jedes Bahnbundel mit einer Abwickeleinrichtung, einer 
Einzugsvorrichtung, mit Druckeinheiten und nachfolgenden Transport- und 
Bearbeitungsklemmstellen ausgerustet ist. Somit konnten entkoppelte Regelungen 
des Teil-Schnittregisters und der Bahnzugkrafte in jeder der Bahnen analog den in 
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den fruheren Patentanmeldungen PB04638 und PB04639 beschriebenen 
Verfahrensschritten erfolgen. Die Aufgabe besteht dann darin, den Gesamt- 
Schnittregisterfehler alier Bahnen am gemeinsamen Messerzylinder zu 
kontrollieren und moglichst auf den vorgegebenen Wert, beispielsweise gleich 
Null, einzustellen. Solche allgemeinen Systeme liegen vor allem bei Zeitungs- 
druckmaschinen, evtl. auch bei lllustrationsmaschinen vor, wenn aus 
verschiedenen Trichtersystemen stammende Bahnbundel registerhaltig von einem 
gemeinsamen Messerzylinder geschnitten werden sollen. 

Zunachst wird von einer einzigen Rollendruckmaschine ausgegangen, in der eine 
vor einer Wendeeinheit vollbreite Bahn geschnitten, in Form von Teilbahnen 
(Strangen) weitergefuhrt, an einer Trichterwalze gebundelt, im Trichter in 
Langsrichtung gefalzt und durch einen gemeinsamen Messerzylinder geschnitten 
werden soil. Das Bahnbundel ist dadurch gekennzeichnet, dass normalerweise die 
vor der Trichterwalze oben liegende Strang die langsgefalzten Bahnen umhullt. 
Davon wird im Folgenden ausgegangen. Anderenfalls sind die Aussagen fur Ober- 
und Unterbahn sinngemaB zu andern. Die Aufgabe besteht darin, den Gesamt- 
Schnittregisterfehler des Bahnbundels zu minimieren. Eine Erhohung der 
Schnittregistergenauigkeit durch die Regelung eines vor der Wendeeinheit 
gemessenen Teil-Schnittregisterfehlers Y* der vollbreiten Bahn ist moglich und 
sehr vorteilhaft, aber nicht ausreichend, da die Bahnstrange bei ihrem Weg uber . 
Umlenkstangen und Leitwalzen bis zur Trichterwalze weiteren Storungen 
unterworfen sind, die zu neuen Registerfehlern fuhren. Die zusammengefuhrten 
Bahnstrange sind auGerdem beim Lauf durch den Trichter bis zum Messerzylinder 
unterschiedlichen Kraften unterworfen, so dass sie Verschiebungen gegen- 
einander erfahren, die zu unterschiedlichen und evtl. nicht tolerierbaren Gesamt- 
Schnittregisterfehlern fuhren. Daher mussen bei hoheren Genauigkeits- 
forderungen zusatzliche MaBnahmen zur Schnittregisterkorrektur ergriffen werden. 

Die Erfindung wird zunachst am Beispiel von zwei uber einen Falztrichter 7 
gefuhrten, teilbreiten Bahnen (Strange BU, BO) beschrieben (System 1 bis 7 nach 
Fig. 2 bis 8). Die Erfindung soli sich jedoch nicht nur auf diesen Anwendungsfall 
beschranken, denn es kann sich auch urn beliebig viele Bahnstrange, wie sie als 



WO 2005/016806 



8 



PCT7EP2004/008751 



weitere Bahn BE in Fig. 2 und 3, 8 und 9 angedeutet sind, in den ubrigen Figuren 
aus Grunden der Ubersichtlichkeit aber weggelassen wurden, und im allgemeinen 
Fall urn mehrere Bahnbundel handeln (vgl. Fig. 9). 

1. Anlagenschema 

Das Vierwalzensystem von Fig. 1 ist eine vereinfachte Form einer 
Rotationsdruckmaschine, insbesondere eine Rollenoffsetdruckmaschine. In einer 
nach der Abwicklungseinrichtung, Klemmstelle 0 (K 0 ), folgenden Klemmstelle 1 
(AT,) sind alle Druckeinheiten zusammengefasst. Zwischen Klemmstelle 0 (K 0 ) 
und 1 ( AT, ) liegt eine Tanzerwalze oder ein Zugkraftregelkreis zur Vorgabe der 
Bahnzugkraft F ol als abgekurzte Darstellung der Einrichtung zur Einstellung der 
Bahnzugkrafte nach der Abwickeleinrichtung und im Einzugswerk. Klemmstelle 2 
(K 2 ) steht in Falle einer lllustrations-Druckmaschine fur die Kuhleinheit, 
dazwischen liegt gegebenenfalls ein Trockner T, Klemmstelle 3 (AT 3 ) steht fur die 
Wendeeinheit und Klemmstelle 4 (K A ) fur die Falzeinheit mit dem 
schnittbestimmenden Messerzylinder. In den Fig. 2 bis Fig. 8 ist das hinter der 
Klemmstelle 3 (AT 3 ) liegende System genauer dargestellt. Die GroBen v f sind die 
Umfangsgeschwindigkeiten der Klemmstellen K i , die durch das Verhalten 
umschlungener Walzen mit Coulomb'scher Reibung angenahert seien. Bei 
Rotationsdruckmaschinen wird statt des Begriffes M Geschwindigkeit" der Begriff 
„Voreilung" verwendet. Die Voreilung W u _ x einer Klemmstelle i (K,) gegenuber 

einer Klemmstelle i - 1 ( JC M ) ist gegeben durch den Ausdruck 



YY iJ~i 



Im folgenden Text werden „Geschwindigkeit" und ..Voreilung" synonym verwendet. 
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Die Bahnkraft in einem Abschnitt i-1, i wird als F M/ bezeichnet. In z T sind die 

Anderungen des Elastizitats-Moduls und des Querschnitts der einlaufenden Bahn 
zusammengefasst. 

Zum Regein des Schnittregisters werden bestimmte Bildinformationen oder 
Messmarken mittels mindestens eines Sensors erfasst und einer Regeleinrichtung 
zugefiihrt Der Gesamt-Schnittregisterfehler y 18 sei vor oder am Messerzylinder 
an der oberen, umhullenden Bahn (Sensor SO, vgl. Fig. 2) messbar und steht als 
Istwert fur die Regelung Schnittregisterfehlers des Bahnbundels zur Verfugung. 
Der Registerfehler Y u oder Y ls , also allgemein Y Xn an der Klemmstelle n ( K n ), 

dem Messerzylinder, (vgl. Fig. 2 bis Fig. 8) sei als Gesamt-Schnittregisterfehler 
oder kurz als Schnittregisterfehler bezeichnet. Ein davor aufgelaufener Register- 
fehler Y* n gemessen an einer nicht druckenden Klemmstelle i, wird Teil-Schnitt- 
registerfehler, kurz Teilregisterfehler genannt. 

Ein Teil-Schnittregisterfehier Y*, gemessen an der. Klemmstelle i (K t ) oder 
zwischen zwei Klemmstellen i-1 (AT M ) und i (if f ), ist die Positionsabweichung 
eines durch die Klemmstelle 1 gedruckten Punktes vom Messort bei instationarer 
Bewegung zu einem Zeitpunkt, an dem er bei stationarer Bewegung diesen 
Messort erreichen wurde. Diese Definition ist eine zeitkontinuierliche GroBe. 
Daraus ergibt sich speziell die Abweichung der Soil- Schnittlinie am Messort als 
zeitdiskrete GroBe. Per Gesamt-Schnittregisterfehler Y ln ist die Abweichung der 
zwischen zwei gedruckten Bildern liegenden Schnittlinie von ihrer korrekten Lage 
zum Schnittzeitpunkt der Klemmstelle n bezogen auf die Klemmstelle 1 

(*,)■ 

Das System von Fig. 1 wird als mechanische Regelstrecke mit zugehorigen 
Stellgliedern (geregelte Antriebe) aufgefasst. Die zwei RegelgroBen sind 
beispielsweise der Teil-Schnittregisterfehler Y y \ und die Bahnzugkraft F 23 . Stell- 
groBen sind beispielsweise die Voreilung der Klemmstelle 3 (K z ) und die Vorei- 
lung bzw. Lage der Klemmstelle 1 (£,). Durch entsprechende Regelkreise sollen 
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diese GroGen gemSB eingestellter Sollwerte unabhangig voneinander vorgebbar 
sein. Die Stellglieder bilden die geregelten Antriebsmotoren Af, bis M 4 (vgl. Fig. 
1) bzw. Af, bis M 8 (vgl. Fig. 2). Die in Fig. 1 dargestellten EingangsgroBen a*, m , 
stehen fur die Winkelgeschwindigkeits- (Drehzahl-) oder Winkelsollwerte der 
geregelten Antriebe M, bis M 4 . 

Im Folgenden wird die Nummerierung der Klemmstelle 3 als erster Klemmstelle 
der Wendeeinheit beibehalten. Fig. 2 (System 1) beginnt wie alle folgenden mit 
der Klemmstelle 3, und die weitere Anlagenkonstellation ist bis zum 
Messerzylinder als Prinzip-Gerateplan dargestellt. Kurz vor der Klemmstelle 3 wird 
die vollbreite Bahn in zwei Bahnstrange BO und BU langsgeschnitten. Die Strange 
(BO, BU) werden nach Durchlauf der Wendeeinheit 4 in der Trichterwalze 6 
zusammengefuhrt. In diese konnen weitere Bahnen BE einlaufen. Die Stellwalze 5 
dient zur Schnittregister-Voreinstellung der unteren Teilbahn. Beide 
zusammengefuhrten Bahnen laufen durch den Trichter 7 und die anschlieBenden 
Walzenpaare bis zum Messerzylinder 8. Nach Schnitt und Falzung verlassen die 
fertigen Exemplare die Druckmaschine. Die Klemmstellen 3 und 6 seien durch 
elektrische Antriebe angetrieben, die im Strom und in der Drehzahl 
(Winkelgeschwindigkeit) geregelt sind. Sie konnen auch zusatzlich mit einer 
uberlagerten Winkelregelung ausgerustet sein. Insbesondere sei der Antrieb der 
Klemmstelle 8 strom-, drehzahl- und winkelgeregelt. 

Es wird davon ausgegangen, dass es vorteilhaft ist, den Registerfehler der 
vollbreiten Bahn vor der Wendeeinheit mit einem dem Drehzahlregelkreis 
uberlagerten Registerregelkreis auf den vorgeschriebenen Sollwert Y* 2wi 
beispielsweise ^* 3iv = 0, zu regeln. Damit wird der vor dieser Messstelle aufgelau- 
fene Registerfehler beseitigt. Alle weiteren MaBnahmen bauen auf dieser Struktur 
auf. 



2. Systeme mit einem Falztricher 
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System 1: Registerregelung am Messerzylinder wie in der fruheren Patentan- 
meldung PB04637 beschrieben (Fig. 2). 

Der Schnittregisterfehler wird unmittelbar vor dem Messerzylinder 8 gernessen 
und durch die Winkellage des Messerzylinders 8 korrigiert. Es sei moglich den 
Fehler Y£ der oberen Bahn zu ermitteln. Dazu wird der Registerfehler Y° % mit Hilfe 

des Sensors SO kurz vor oder an dem Messerzylinder 8 gernessen, uber den 
Block 8.5 dem Vergleichspunkt eines Schnittregisterreglers 8.1 zugefuhrt und mit 
einem vorgegebenen Sollwert Y"l vi beispielsweise 1^=0, verglichen. Der 
Registerregler gibt einen Lagesollwert fur den Winkelregler 8.2 vor. 

Drehzahlregelkreis (Regler 8.3) und Strom regelkreis (nicht dargestellt) sind 
diesem unterlagert. Der numerische Differenzierer D bildet aus dem Winkelistwert 
den Istwert der Winkelgeschwindigkeit co z . Bei diesem Konzept wird entweder der 

Gesamt-Schnittregisterfehler K° oder der Mittelwert Y^ geregelt, der im Block 8.5 

(Mittelwertbildner) berechnet wird. Durch Mittelwertbildung, die vorwiegend auf 
empirischen Ergebnissen basiert, werden die unterschiedlichen Registerlagen der 
Bahnstrange dem vielbahnigem Betrieb berucksichtigt. 

Bei Auftreten eines Schnittregisterfehlers, z.B. bei einem Rollenwechsel, wird der 
Registerfehler y,° oder y* nach MaBgabe der Dynamik des unterlagerten 

Winkelregelkreises kompensiert. Wegen der unmittelbar vor dem Messerzylinder 
liegenden Messung sind die Laufzeiten minimal. Mit dem Einzelantrieb des 
Messerzylinders 8 konnen kiirzeste Ausregelzeiten erreicht werden. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierende Bewegung der 
Klemmstelle 3 (Jf 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit co^ dem Winkelgeschwindigkeitssollwert & 6w zuzuschalten. Diese MaB- 
nahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6 (/sT 6 ), urn die Bahnzeitkonstante 
zwischen Klemmstellen 3 (K 2 ) und 6 (K 6 ) teilweise oder ganzlich auszuschalten. 
Ein Filter F u berucksichtigt empirisch gewonnene Modifikationen der 
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Vorsteuerung, die z.B. durch einen Gleitschlupf der Klemmstelle 6 (K b ) verursacht 
werden konnen. 

Sind nur die Fehler y£ und Y"* vor der Trichterwalze 6, also nicht am 
Messerzylinder 8 messbar, so wird bei zweibahnigem Betrieb auf den Mittelwert 
y£ = (Y£ + y£)/2 dieser beiden Fehler bzw. im Falle des Vielbahnenbetriebs auf 
einen empirisch bestimmten Mittelwert Y x f geregelt, aus dem gegebenenfalls 
auch ein Schatzfehler Y™ bestimmt werden kann, der als Ersatzwert fur den 
Fehler Y£ dienen kann. 

Die Stellwalze 5 dient zur Voreinstellung des Schnittregisters Y£ der Unterbahn 

BU. Es besteht durch die Winkellage des Messerzylinders allein nicht die 
Moglichkeit, Ober- und Unterbahn getrennt zu beeinflussen. Zu diesem Zwecke 
musste zusatzlich die Stellwalze 5 mit einem hochwertigen, dynamisch schnellen, 
positionsgeregelten Servoantrieb ausgestattet werden. 

System 2: Registermessung am Messerzylinder mit Unterlagerung des 
Teilregisterfehlers an der Wendeeinheit, wie in der fruheren 
Patentanmeldung PB04637 beschrieben (Fig. 3). 

Der Messerzylinder ist nur winkelgeregelt. Zur Regelung des Schnittregisters wird 
die Klemmstelle 3 mit ihrem bereits vorhandenen Antrieb genutzt. Der 
Registerfehler Y^ oder Y£ wird dem Registerregelkreis fur j£ uberlagert. Sind die 
Registerfehler nur vor der Klemmstelle 6 messbar, so wird auf den Mittelwert 
Y£ = (Y£ + Y£)f2 dieser beiden Fehler bzw. im Falle des Vielbahnenbetriebs auf 

einen empirisch bestimmten Mittelwert Y x f geregelt, aus dem gegebenenfalls 
auch ein Schatzfehler Y£ bestimmt werden kann, der als Ersatzwert fur den 
Fehler Y™ dienen kann. 
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lm Falle einer einlaufenden Storung, z.B. bei einem Rollenwechsel, ubernimmt der 
unterlagerte Registerregelkreis fur Y^ (Regler 3.2) eine schnelle Vorkorrektur, 

wahrend der Registerregler fur Y t \ oder Y™ (Regler 3.1) den Sollwert Y* yw nach 

des am Messerzylinder 8 gemessenen Registerfehlers Y£ nachfuhrt, so dass der 

vorgeschriebene Sollwert Y£ wl beispielsweise Y™ w = 0, erreicht wird. An die Stelle 

von Y x \ kann auch der Fehler y£ treten. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierende Bewegung der 
Klemmstelle 3 (AT 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit a> 3w dem Winkelgeschwindigkeitssollwert co 6w zuzuschalten. Diese Maf3- 
nahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6 (K 6 ), urn die Bahnzeitkonstante 
zwischen Klemmstellen 3 (AT 3 ) und 6 (K 6 ) teilweise oder ganzlich auszuschalten. 
Ein Filter F 63 berucksichtigt empirisch gewonnene Modifikationen der 
Vorsteuerung, die z.B. durch einen Gleitschlupf der Klemmstelle 6 (K 6 ) verursacht 
werden konnen. 

Die Stellwalze 5 dient zur Voreinstellung des Schnittregisters der Unterbahn BU. 
Es besteht durch die Winkellage des Messerzylinders allein nicht die Moglichkeit, 
Ober- und Unterbahn getrennt zu beeinflussen. Zu diesem Zwecke musste 
zusatzlich die Stellwalze 5 mit einem hochwertigen, dynamisch schnellen, 
positionsgeregelten Servoantrieb ausgestattet werden. 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, um 
zu groBe Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung wie in der fruheren Patentanmeldung PB04638 oder PB04639 
offenbart. 

System 3: Registerregelkreis fur den Schnittregisterfehler Y° z und Regelkreis 
fur die Differenz y£ der Teil-Schnittregisterfehler, wie in der 
fruheren Patentanmeldung PB04637 beschrieben (Fig. 4) 
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Es wird der Registerfehler Y" s der oberen Bahn BO unmittelbar vor dem 
Messerzylinder 8 gemessen und einem Schnittregisterregler 6b.2 zugefuhrt, 
dessen StellgroBe die Winkelgeschwindigkeit co^ bw der Trichterwalze 6b (K 6b ) 
(Fig. 4) ist. Mit dieser Voreilung wird das Schnittregister beider Bahnen gleichzeitig 
gemaB Y£ w beeinflusst. Urn einen Versatz beider Bahnen BU, BO auszuregeln, 

wird auBerdem der Registerfehler Y£ der oberen Bahn BO und Y" 6 * der unteren 
Bahn vor der Klemmstelle 6 (K 6 ) gemessen und die Differenz y£ = y£-y£ 
berechnet. Diese wird einem Schnittregisterdifferenz-Regler 6a.2 zugefuhrt, 
dessen StellgroBe die Winkelgeschwindigkeit a) 6a w einer zusatzlichen Klemmstelle 

6a (K 6a ) der oberen Bahn BO vor der Trichterwalze ist. Diese Klemmstelle 6a 

(K 6a ) ist durch einen strom- und drehzahlgeregelten Antrieb, evtl. mit uberlagerter 

Winkelregelung, ausgerustet. Die Stellwalze 5a ist nur fur die Grob-Voreinstellung 
des Schnitttegisters der Oberbahn BO gedacht und wird selten betatigt. Eine 
Stellwalze 5b kann entfallen. 

Im Falle einer einlaufenden Storung, z.B. bei einem Rollenwechsel, ubernimmt der 
unterlagerte Registerregelkreis fur Y* 3 (Regler 3.2) eine schnelle Vorkorrektur der 
vollbreiten Bahn und der Registerregler fur Y X ° B (Regler 6a.2) korrigiert beide 
Bahnen nach MaBgabe des Sollwertes Y{ Zw . Der Registerregler fur y,f (Regler 
6.a2) regelt die Differenz y£=y£-y£ zwischen Oberbahn BO und Unterbahn 
BU auf den Sollwert y£ = const , insbesondere auf den Wert y£ = 0 . 

An Stelle der Geschwindigkeit (Voreilung) der zusatzlichen Klemmstelle 6a (K 6n ) 
kann auch die Lage der Stellwalze 5a treten. Zu diesem Zwecke musste diese mit 
einem hochwertigen, dynamisch schnellen, positionsgeregelten Servoantrieb 
ausgestattet werden. 

Bei dieser Losung sind die Schnittregister Y y \ der Oberbahn und Y{' t der 
Unterbahn beeinflussbar. Die Klemmstelle 6a (AT 6 J wird entweder mit vollbreiter 
Anpresswalze Oder mit Trolleys und zusatzlicher Umschlingung ausgefuhrt, 
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wodurch diese eine vollwertige und annahernd schlupffreie Klemmstelle ist. Bei 
der Trichterwalze 6b {K 6b ) wird die Klemmung wegen mehrerer zu 
transportierender Bahnen mit Trolleys durchgefuhrt. Daher ist die ubertragbare 
Kraftdifferenz beschrankt und vor allem bei schnellen Voreilungsanderungen mit 
Schlupf behaftet. 

Es wird darauf hingewiesen, dass mit der Klemmstelle 6 (K 6b ) statt Y£ auch K,f 
und mit der Klemmstelle 6a statt y£ auch Y x \ geregelt werden konnen, d.h. die 
Zuordnung von Klemmstellen und RegelgroBen vertauscht werden kann. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierenden Bewegung der 
Klemmstelle 3 (K 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit co lw den Winkelgeschwindigkeitssollwerlen a> 6a w und <v 6bw zuzuschalten, 
wozu Anpassfilter F 6rt und F 6b Verwendung finden mussen. Sie dienen einerseits 
als Symmetrierfilter, wie in der fruheren Patentanmeldung PB04638 beschrieben, 
und konnen empirisch gewonnene Modifikationen der Vorsteuerung ermoglichen. 
Diese MaBnahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6a ( K 6a ) und 6b ( AT 6t ), 

urn die Bahnzeitkonstante zwischen Klemmstellen 3 (AT 3 ) und 6 {K 6aM ) teilweise 
oder ganzlich auszuschalten. 

Ist es nicht moglich, den Registerfehler der oberen Bahn BO direkt vor dem 
Messerzylinder 8 zu messen, so werden sie vor der Trichterwalze, so tritt an 
dessen Stelle Y° 6 . 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, urn 
zu groBe Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung nach den fruheren Patentanmeldungen PB04638 oder PB04639. 
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System 4: Regelkreis fur den Schnittregisterfehler der oberen Bahn mit 
unterlagertem Regelkreis fur Y x ] sowie Regelkreis fur die Differenz y£ 
der Teil-Schnittregisterfehler (Fig. 5) 

In diesem System ubemimmt nicht die Trichterwalze, sondern die Klemmstelle 3 
[K 3 ) die Korrektur des Schnittregisterfehlers y* der umhullenden Oberbahn. 

Im Falle einer einlaufenden Storung, z.B. bei einem Rollenwechsel, ubemimmt der 
Regler 3.2 fur den Registerfehler Y* 3 eine schnelle Vorkorrektur der vollbreiten 
Bahn. Mit Hilfe eines uberlagerten Regelkreises (Regler 3.1) wird dieser Sollwert 
nach MaSgabe von Y^ = const , insbesondere ^=0, nachgefiihrt und damit 
die Oberbahn BO unter gleichzeitiger Beeinflussung der Unterbahn BU 
schnittrichtig eingestellt. Mit der Zusatzklemmstelle 6a (AT 6 J wird die 

Registerdifferenz y£ = y£-y£ zwischen Oberbahn BO und Unterbahn BU nach 
MaBgabe des Differenz-Sollwertes Y x d 6w = const , insbesondere Y ] d 6w =0 i mit dem. 
Regler 6a.2 nachgeregelt. Dabei werden die Teil-Schnittregisterfehler vor den 
Klemmstellen 6 a und 6b {K 6a und K u ) gemessenen. Es kann aber auch die 

Differenz y,f = Y t \ -Y£ gebildet und diese geregelt werden. Die gunstigste Losung 
muss empirisch festgestellt werden. 

Bei dieser Losung sind vorteilhafterweise zwei vollwertige Klemmstellen im 
Einsatz, da die Trichterwalzenvoreilung mit ihrer schlupfbehafteten 
Kraftubertragung nicht mehr StellgroBe ist. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierenden Bewegung der 
Klemmstelle 3 (A: 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit co Zw den Winkelgeschwindigkeitssollwerten co 6aw und a> 6bw zuzuschalten, 
wozu Anpassfilter F 6rJ und F 6b Verwendung finden mussen. Sie dienen einerseits 

als Symmetrierfilter, wie in der Patentanmeldung PB04638 beschrieben, und 
konnen empirisch gewonnene Modifikationen der Vorsteuerung ermoglichen. 
Diese MaBnahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6a {K 6(l ) und 6b (AT 6 J, 
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um die Bahnzeitkonstante zwischen Klemmstellen 3 {K } ) und 6 (K 6nb ) teilweise 
oder ganzlich auszuschalten. 

An Stelle der Geschwindigkeit (Voreilung) der zusatzlichen Klemmstelle 6a (K 6n ) 
kann auch die Lage einer Stellwalze 5a treten. Zu diesem Zwecke musste diese 
mit einem hochwertigen, dynamisch schnellen, positionsgeregelten Servoantrieb 
ausgestattet werden. Eine Stellwalze 5b erubrigt sich. 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, um 
zu groBe Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung nach den fruheren Patentanmeldungen PB04638 oder PB04639. 

System 5: Regelkreise fur den Schnittregisterfehler der unteren und y£ der 
oberen Bahn (Fig. 6). 

Fur die Unterbahn BU und die Oberbahn BO werden je eine Klemmstelle 6a und 
6b (K 6b ) vorgesehen, mit denen die Registerfehler Y£ und y£ getrennt 
voneinander korrigiert werden (Fig. 6). Im Falle einer einlaufenden Storung, z.B. 
bei einem Rollenwechsel, ubernimmt der Regler 3.2 fur den Registerfehler Y } \ eine 
schnelle Vorkorrektur der vollbreiten Bahn. Mit der Zusatzklemmstelle 6b (K 6b ) 
wird die Oberbahn BO mit dem Regler 6b.2 nach Ma3gabe des Sollwertes y£ w 
geregelt Mit der Zusatzklemmstelle 6a (K 6a ) wird die Unterbahn BU mit den 
Regler 6a.2 nach MaBgabe desselben Sollwertes y£ w = Y£„ geregelt, so dass die 
Differenz der Teil-Schnittregisterfehler zwischen Oberbahn BO und Unterbahn BU 
Null wird. Es ist auch moglich, ahnlich Fig. 5, die Oberbahn nach MaBgabe des 
Sollwertes Y£ w zu regeln und die Unterbahn gemaB der Differenz Y£ = Y£-Y£ 
mit Y£ w = const t insbesondere y,J*=0. Die Zuordnung. der Klemmstellen und 
Sollwerte kann auch spiegelbildlich vertauscht werden. Die Schnittregister-Regler 
6a.2 und 6b.2 werden den Drehzahlregelkreisen (Regler 6a,3 und Regler 6b.3) 
uberlagert. 
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Die Klemmstellen 6a (K 6a ) und 6b {K Gb ) werden vorteilhafterweise entweder mit 
vollbreiten Anpresswalzen oder mit Trolleys und zusatzlicher Umschlingung 
ausgefuhrt, wodurch diese zu vollweriigen und annahemd schlupffreien 
Klemmstellen werden. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierenden Bewegung der 
Klemmstelle 3 (AT 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit co hv den Winkelgeschwindigkeitssoliwerten co 6a w und o> 6bw zuzuschalten, 
wozu Anpassfilter F 6a und F 6b Verwendung finden mussen. Sie dienen einerseits 

als Symmetrierfilter, wie in der fruheren Patentanmeldung PB04638 beschrieben, 
und konnen empirisch gewonnene Modifikationen der Vorsteuerung ermoglichen. 
Diese MaBnahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6a ( AT 6 J und 6b (K Gb ) } 

um die Bahnzeitkonstante zwischen Klemmstellen 3 (K 3 ) und 6 {K 6aJ> ) teilweise 

oderganzlich auszuschalten, 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, um 
zu groBe Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung nach den fruheren Patentanmeldungen PB04638 oder PB04639. 

System 6: Regelkreise fur den Schnittregisterfehler Y£ der oberen Bahn und 
fiir die Schnittregisterfehlerdifferenz y£ (Fig. 7). 

Fur die Unterbahn BU und die Oberbahn BO werden je eine Klemmstelle 6a (K 6n ) 
und 6b {Km) vorgesehen, mit denen jetzt die Schnittregisterfehler Y° s und die 
Schnittregisterfehlerdifferenz Y* 6 getrennt voneinander korrigiert werden (Fig. 7). 
Im Falle einer einlaufenden Storung, z.B. bei einem Rollenwechsel, ubernimmt der 
Regler 3.2 fur den Registerfehier eine schnelle Vorkorrektur der vollbreiten 
Bahn. Mit der Klemmstelle 6b (K Cb ) wird die Oberbahn BO mit dem Regler 6b.2 
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nach MaBgabe des Sollwertes Y£ w = const , insbesondere Y° w = 0, geregelt. Mit der 
Klemmstelle 6a (K 6a ) wird die Unterbahn BU mit den Regler 6a.2 nach MaBgabe 
des Sollwertes Y£„ = const, insbesondere ^ = 0, geregelt. Es kann aber auch, 
ahnlich wie bei System 4, die Differenz y£ = Y° z -y£ gebildet und diese geregelt 
werden. Die gunstigste Losung muss empirisch festgestellt werden. Die Register- 
Regler 6a.2 und 6b.2 werden den Drehzahlregelkreisen (Regler 6a.3 und Regler 
6b.3) uberlagert. 

Die Klemmstellen 6a {K 6a ) und 6b (K 6b ) werden vorteilhafterweise entweder mit 

vollbreiten Anpresswalzen Oder mit Trolleys und zusatzlicher Umschlingung 
ausgefuhrt, wodurch diese zu vollwertigen und annahernd schlupffreien 
Klemmstellen werden. 

Es wird die Moglichkeit vorgesehen, eine korrigierenden Bewegung der 
Klemmstelle 3 {K 3 ), also die damit verbundene Anderung der Winkelgeschwin- 
digkeit o> JW den Winkelgeschwindigkeitssollwerten o) 6a w und oj GbM zuzuschalten, 
wozu Anpassfilter F 6a und F 6b Verwendung finden mussen. Sie dienen einerseits 
als Symmetrierfilter, wie in der fruheren Patentanmeldung PB04638 beschrieben, 
und konnen empirisch gewonnene Modifikationen der Vorsteuerung ermoglichen. 
Diese MaBnahme dient zur Vorsteuerung der Klemmstelle 6a (K 6a ) und 6b (K 6tf ), 
um die Bahnzeitkonstante zwischen Klemmstellen 3 (£ 3 ) und 6 {K 6aM ) teilweise 
oder ganzlich auszuschalten. 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, um 
zu groBe Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung nach den fruheren Patentanmeldungen PB04638 oder PB04639. 

System 7: Regelkreise fur den Gesamt-Schnittregisterfehler y£ der oberen Bahn 
und der Differenz y£ Teil-Schnittregisterfehler mit uberlagertem 
Regelkreis fur den Schnittregisterfehler Y x \ der oberen Bahn sowie 
zusatzliche Bahnzugkraft-Regelkreise (Fig. 8) 
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Gegenuber dem System 6 wird jetzt dem vollstandigen Registerregelkreis von 
Klemmstelle 6b {K 6b ) [Regler 6b.2] fur den Registerfehler Y°* der Registerregler 

6b. 1 fur den Registerfehler uberlagert. Die Regelung des Differenz- 

Schnittregisterfehlers ist identisch zu der in System 6. Im Falle einer einlaufenden 
Storung, z.B. bei einem Rollenwechsel, ubernimmt der Regler 3.2 fur den 
Registerfehler Y* 3 eine schnelle Vorkorrektur der vollbreiten Bahn. Wird die 
einlaufende Storung an den Klemmstellen 6a {K 6a ) und 6b (K 6b ) messbar, so 
werden die Geschwindigkeiten dieser Klemmstellen mit den Register-Reglern 6a.2 
und 6b.2 nach MaBgabe der Sollwerte y£ w und Y£ w korrigiert Wird schlieBlich die 
eingelaufene Storung am Sensor SO am Messerzylinder 8 messbar, so wird der 
Sollwert Y£ w nach MaBgabe des Sollwertes Y£ w nachgefuhrt. 

Gegenuber dem System 5 werden zusatzlich die zwischen Wendeaufbau und 
Messerzylinder 8 entstehenden Registerfehler korrigiert. Gegenuber dem System 
6 werden alle innerhalb des Wendeaufbaus entstehenden Fehler im wesentlichen 
durch die unterlagerten Kreise (Regler 6a.2 und 6b.2) ausgeregelt. Der 
uberlagerte Regler 6b. 1 wird dadurch entlastet. Dieses System ist bei besonders 
langen Bahnen zwischen Wendeaufbau (erste Klemmstelle 3 (K 3 ) der Wende- 
einrichtung 4 bis zur Trichterwalze 6c (K 6c )) und Messerzylinder 8 von Vorteil. 

Zur entkoppelten Vorgabe der Zugkrafte (F^) und/oder (F 34 J in der Unterbahn 

(BU) und/oder Oberbahn (BO) in den Bahnabschnitten 3-4a und/oder 3-4b - 
wegen der Eigenschaft der Selbstkompensation aber nicht in den Abschnitten 4a- 
6a und 4b-6b - sind die geregelten Klemmstellen 4a (K 4a ) und 4b (K ib ) 
vorgesehen. Den Drehzahlregelkreisen (Regler 4a.3 und/oder 4b.3) sind 
Zugkraftregelkreise uberlagert. Sie verarbeiten die Differenz aus Zugkraftistwert 
(Sensor SFU und/oder SFO) und Zugkraftsollwert (F 3W und/oder F Mw ). 

Die Klemmstellen 4a (K 4o ) und 4b (K, b ) sowie 6a {K 6a ) und 6b (K 6b ) werden 
entweder mit vollbreiten Anpresswalzen Oder mit Trolleys und zusatzlicher 
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Umschlingung ausgefuhrt, wodurch diese zu vollwertigen und annahernd 
schlupffreien Klemmstellen werden. 

Diese Methode wird kombiniert mit der in der fruheren Patentanmeldung PB04637 
beschriebenen langsamen Nachstellung der Winkellage der Druckeinheiten, urn 
zu gro8e Voreilungen zu vermeiden, oder mit der kombinierten Zugkraft- 
Registerregelung nach den fruheren Patentanrneldungen PB04638 oder PB04639 
welche die vor der Klemmstelle 3{K 2 ) liegenden Bahnabschnitte betrifft. 

3. Systeme mit mehreren Falztrichtern 

Es wird jetzt angenommen, dass mehrere Bahnbundel aus verschiedenen 
Falztrichtern dem gemeinsamen Messerzylinder Klemmstelle 8 (K z ) zugefuhrt 
werden, wie dies Figur 9 am Beispiel von zwei Druckmaschinen L und R zeigt. 
1st das Bundel jedes Systems fur sich registerhaltig zur Klemmstelle 1L (K lL ) 

bzw. 1R (K lR ), so gilt fur den Differenz-Schnittregisterfehler Y x f = y,J-l£ beider 
Bundel im Allgemeinen, dass dieser nicht Null ist. Die Aufgabe besteht darin, 
diese Differenz auf den Sollwert Y^=0 zu regeln. Dazu sind mindestens zwei 
StellgroBen notwendig, mit denen die Bahnbundel getrennt beeinflussbar sind. 
AuBerdem sind nur StellgroBen geeignet, die das gesamte Bundel der jeweiligen 
Maschine beeinflussen konnen. Nachdem die gemeinsame Klemmstelle 8 (K z ) 
auf beide Bundel wirkt, scheidet eine Regelung durch eine Winkelverstellung des 
Messerzylinders analog zu Fig. 2 (System 1) aus. Daher bieten sich entweder die 
Klemmstellen 3L ( K ZL ) und 3R [K lR ) an, welche den betreffenden Teil-Schnittre- 
gisterfehler der vollbreiten Bahn korrigieren oder auch die Trichterwalzen 6 und 6\ 
bei denen allerdings zu berucksichtigen ist, dass sie im Regelfall mit Gleitschlupf 
behaftet sind. Die erste Variante wird im Folgenden als System 8 beschrieben. 

System 8: Registermessung am Messerzylinder mit Unterlagerung des 
Teilregisterfehlers an den Wendeeinheiten (analog zu Fig. 3) 
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Es sollen, wie in den Verfahren nach Abschnitt 2, vorteilhafterweise Voreilungen 
als StellgroBen benutzt werden. Nachdem der Stellbereich von Voreilungsande- 
rungen wegen der damit verbundenen Kraftanderungen begrenzt ist, muss 
zunachst ein Anfangszustand hergestellt werden, so dass Y™ **Y } f w = 0 ist. Dazu 
werden die Klemmstellen 1L ( K XL ) und 1R (K ]R )> also die Druckeinheiten der 
Maschine L und der Maschine R, in ihrer Winkellage entsprechend synchronisiert, 
indem beide elektronische Wellen miteinander gekuppelt werden. Es kann z.B. die 
Welle L Leitwelle fur Welle R sein. Winkei-Zusatzsollwerte (z.B. o^ WtZ in Fig. 9) 

ermoglichen die Anpassung der Klemmstelle 1R (K lR ) an die Klemmstelle 1L 

(K lL ) gemaB der Anfangsbedingung Y x f = 0. Es wird auBerdem davon 

ausgegangen, dass jedes Bahnbundel in sich nach einem der Verfahren von 
Abschnitt 2 auf einen minimal erreichbaren Schnittregisterfehler der Strange 
geregelt ist. 

Die Schnittregisterfehler der Bahnbundel werden unmittelbar vordem Messer- 
zylinder 8 mit den Sensoren SL und SR erfasst, welche die Istwerte Y x \ und y£ 
liefern. Aus diesen wird auch die Differenz =y£ -y£ gebildet und dem Regler 
3.1 R zugefuhrt, der diese Differenz auf den Sollwert 1^=0 ausregelt. 

Tritt nun eine Storung in einem der Systeme auf, z.B. ein Rollenwechsel, so wird 
ein Fehler Y } ? * Y^ w . verursacht, der auszuregeln ist. 

Tritt diese Storung in der Maschine L auf, so ubernimmt der unterlagerte Register- 
re g e lk re j S fur Y*i (Regler 3.2L) eine schnelle Vorkorrektur und der Regler 3.1 L 
regelt die Storung auf Y lZw = const , insbesondere auf den Wert Y nw =0 t aus. Die 
wahrend dieses Ausgleichsvorgangs entstehende Differenz Y** wird simultan 
durch den Regler 3.1 R auf den Wert ^ =0 zuriickgefuhrt, d.h. das Schnitt- 
register der Maschine R wird der Maschine L nachgefuhrt. 
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lm Faile einer einlaufenden Storungin der Maschine R ubernimmt der unteriagerte 
Registerregelkreis fur y,* (Regler 3.2R) eine schnelle Vorkorrektur, wahrend der 

Registerregler 3.1R die entstehende Schnittregisterdifferenz auf den Wert 
Y^l =0 zuruckfuhrt. Der Schnittregisterfehler y£ wird theoretisch dadurch nicht 
beeinflusst. Sollte dies wegen einer gewissen mechanischen Verkoppiung der 
beiden Bundel trotzdem der Fall sein, so wird der Schnittregisterfehler Y^ 
simultan durch den Regler 3.1 L ausgeregelt. 

An die Stelle der Klemmstellen 3 und 3' konnen auch die Klemmstellen 6 und 6' 
oder andere Klemmstellen treten, die durch ihre Voreilungen auf die vollbreite 
Bahn oder das gesamte Bundel einwirken. 
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Bezugszeichenliste: Diese muss nach den Figuren 1 bis 9 korrigiert und erganzt 

werden. Einige Zeichen', die nur in den Patenten 1 bis 3 auftreten, konnen 
entfallen. 

1 Mechanische Regelstrecke mit geregelten Antrieben 
1a Mechanisches System (Regelstrecke) 

1b Geregelte Antriebe 

1.1 Zugkraftregler 

1 .2 Antriebsmotor mit Drehzahlregelkreis/Winkelregelkreis einschlieBlich 
Stromregelkreis 

1 .3 Ubertragungsfunktion (Zusatzsollwert fur Bahnzugkraft) 

1.4 Symmetrierfilter 

1.5 Symmetrierfilter 

1.6 Winkelregler 

1.7 Ubertragungsfunktion (Entkopplung) 

1.8 Integralglied 

1.9 Ubertragungsfunktion (Entkopplung) 

2 Regeleinrichtung 
2.2 Drehzahlregelkreis 

3 

3.1 Registerregler 

3.2 Drehzahlregelkreis 

3.3 Obertragungsfunktion (Entkopplung) 

3.4 Symmetrierfilter 

3.5 DT1-Glied 

3.6 Schnittregister-Regler 
4 

4.1 Ubertragungsfunktion (Entkopplung) 

4.2 Antriebsmotor mit Drehzahlregelung 

4.3 Symmetrierfilter 

4.4 Winkelregler 

5 Sensor fur Schnittregisterfehler 

6 Sensor fur Registerfehler 
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8 


Sensor fur Bahnzugkraft 


K 0 


Klemmstelle 0 


Ki 


Klemmstelle 1 


K 2 


Klemmstelle 2 


K 3 


Klemmstelle 3 


K4 


Klemmstelle 4 


Ki 


Klemmstelle i 


K\ 
rvk 




D 


Differenzierer 


Fll 


Bahnzuakraft im Abschnitt i-i 


Fm 


Einaanas-Bahnzuakraft 


F01 w 


Bahnzugkraft-Sollwert 


F 23 


Bahnzugkraft zwischen K2 und K3 


F 34 


Bahnzugkraft zwischen K3 und K4 


1 A3 W 


Bahnzugkraft-Sollwert 


L 


Bezeichnung der linken Druckmaschine 


R 


Bezeichnuna der rechten Druckmaschinp 


w 


Index fur Sollwert 




tingangsgrooe 


Vj 


Umfangsgeschwindigkeit der Klemmstelle i 


Wj 


Winkelgeschwindigkeit / Drehzahl der Klemmstelle i 




Winkelgeschwindigkeits-Sollwert 


Oi 


Winkel der Klemmstelle i 




Winkelsollwert / Lagesollwert der Klemmstelle i 


Y 13 * 


Teil-(Schnitt-)Registerfehler zwischen K1 und K3 


Yl3w 


Register-Sollwert 


Yl4 


(Gesamt-)Schnittregisterfehler 


Y 16 ° 


Teil-Schnittregisterfehler der oberen Bahn 


Y 16 u 


Teil-Schnittregister der unteren Bahn 


Yie d * 


Differenz der Teil-Schnittregisterfehler der oberen und unteren Bahn 


Yl4w 


Sollwert 


Y 18 ° 


Gesamt-Schnittregisterfehler der oberen Bahn 
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R P Druckregler 
R F Zugkraftregler 
R Y Registerregler 
T Trockner 

Mi Antriebsmotor fur Klemmstelle i mit zugehoriger Regelung 

p Druck des Pneumatikzylinders 

z T Anderungen des Querschnitts und des E-Moduls 
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Patentanspruche: 

1 . Verfahren zum Regeln des Schnittregisters einer Rollendruckmaschine, bei der 
bestimmte Bildinformationen Oder Messmarken von bedruckten Bahnen (BO, 
BU, BE) mittels Sensoren (SE; SO; SL; SR) erfasst und einer Regeleinrichtung 
zugefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass vor und/oder am 
gemeinsamen Messerzylinder (K z ) eine fur die Abweichung der Lage des 
Druckbildes gegenuber seiner Soilage bezogen auf den Ort und Zeitpunkt des 
Schnittes, d.h. fur den Schnittregisterfehler (y; 8 ), geeignete Bildinformation 
oder Messmarken mindestens einer der bedruckten Bahnen (BV, BO, BU, BE) 
mit Hilfe mindestens eines Sensors (SE; SO; SL; SR) erfasst, ausgewertet 
und/oder zu einem Istwert umgeformt wird, der fur die Regelung des 
Schnittregisterfehlers (^ 8 ) mindestens einer Bahn (BV, BO, BU, BE) dient und 
dass zur Korrektur des Schnittregisterfehlers {Y IS ) der mindestens einen Bahn 
(BO, BU, BE) entweder die Geschwindigkeit mindestens einer vor dem 
Messerzylinder (K z ) liegenden Klemmstelle (K 0 bis K 3 , K. ,K k ,K 6 ) und/oder 
die Lage des Messerzylinders (K B ) verandert wird, so dass der 
Schnittregisterfehler (Y ls ) der mindestens einen Bahn (BV, BO, BU, BE) nach 
MaBgabe des Istwertes auf einen vorgegebenen Sollwert (y, 8 J korrigiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine 
zu regelnde Bahnzugkraft (F k _ lk ) mindestens einer der Bahnen (BV, BE; BU; 
BO) an oder vor einer Klemmstelle (K k ) gemessen wird, wobei die 
Klemmstelle (K k ) vor dem Messerzylinder (K s ) liegt, und dass diese 
Bahnzugkraft (/y_ u ) und ein Teil-Schnittregisterfehler {Y* n ) durch geeignete 
StellgroBen von Klemmstellen (v A , v in ) entkoppelt voneinander und simultan 
anhand entsprechender Sollwerte (y^, F k _ Uw ) eingestellt und geregelt 
werden, so dass die Bahnzugkraft ihren Sollwert annimmt, der in einem 
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vorgeschriebenen Bereich liegt, und der Schnittregisterfehler auf seinen 
vorgegebenen Sollwert korrigiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass als StellgroGen 
Umfangsgeschwindigkeiten von nicht druckenden Klemmstellen und/oder 
Winkellagen von druckenden Klemmstellen und/oder der dem System 
zugefuhrte Massenstrom, der durch die Umfangsgeschwindigkeiten von 
Wickeleinrichtungen mit Hilfe von Tanzer- Oder Pendelwalzen oder 
Zugkraftregelkreisen eingestellt wird, verwendet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Istwert 
fur die Regelung der Teil-Schnittregisterfehler und/oder des Gesamt-Schnitt- 
registerfehlers aller Bahnen entweder aus der vollbreiten Bahn (BV) und/oder 
aus mindestens einer einzeinen Bahn (BE) und/oder der oberen Bahn (BO) 
und/oder der unteren Bahn (BU) Oder aus alien Bahnen (BV, BE, BO, BU) 
ermittelt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Berechnung oder Schatzung des fur die Regelung des Gesamt- 
Schnittregisterfehlers mindestens einer Bahn notwendigen Istwertes entweder 
mindestens ein mathematisches Modell und/oder gemessene und 
gespeicherte Daten benutzt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei den Bahnen urn vollbreite Bahnen oder urn teilbreite Bahnstrange 

. oder eine Kombination von vollbreiten Bahnen und teilbreiten Bahnstrangen, 
insbesondere urn die Kombination von Bahnbundeln, handelt, wobei die Teil- 
Schnittregisterfehler und die Bahnzugkrafte mittels Regelkreisen getrennt 
voneinander anhand entsprechender Sollwerte eingestellt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass es sich urn 
Bahnen, insbesondere Bahnbundeln, aus verschiedenen Falztrichtern handelt, 
die durch einen gemeinsamen Messerzylinder (K z ) geschnitten werden. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
zur Beeinflussung von Teil-Schnittregisterfehlern und des Gesamt- 
Schnittregisterfehlers mit Hilfe der Geschwindigkeiten (Voreilungen) oder 
Winkellagen von Klemmstellen Regelkreise, insbesondere in Kaskaden- 
struktur, vorgesehen werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei mindestens einer der Bahnen (BV, BE, 
BO, BU) ein Teil-Registerfehler (Y^) an einer Klemmstelle 3 (£ 3 ) mit einem 

Regler 3.2 geregelt wird, dem der Winkelgeschwindigkeitsregelkreis und, falls 
vorhanden, der Winkelregelkreis der Klemmstelle 3 unterlagert ist, und dass 
die Regelung des Gesamt-Schnittregisterfehlers (Y ls ) aller Bahnen mit Hilfe der 
Veranderung der Lage des Messerzylinders (8) mittels eines Registerreglers 
(8.1), dem ein Winkelregelkreis (8.2) und ein Drehzahlregelkreis (Regler 8.3) 
sowie ein Stromregelkreis unterlagert sind, erfolgt und als Istwert entweder 
mindestens einer der vor oder am Messerzylinder (8) gemessenen 
Registerfehler (y*, Y+\ Y°) oder der daraus berechnete Mittelwert (yjf ,Y£) 
dient, wobei eine Vorsteuerung des Reglers 6.3 uber das Filter F6.3 erfolgt 
(Fig. 2). 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung des Gesamt-Schnittregister- 
fehlers (r 18 ) aller Bahnen mit Hilfe der Veranderung der Geschwindigkeit (v 3 ) 
der Klemmstelle 3 (AT 3 ) erfolgt, dass dem Registerregler (3.2) der 
Registerregler (3.1) uberlagert wird und dass die Lage des Messerzylinders (8) 
nicht beeinflusst wird, wobei eine Vorsteuerung des Reglers 6.3 uber das Filter 
F6.3 erfolgt (Fig. 3). 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung des Teil-Schnittregisterfehlers 
(7 l3 ) mit Hilfe der Veranderung der Geschwindigkeit (v 3 ) der Klemmstelle 3 
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( erfolgt, dass die Lage des Messerzylinders (8) nicht beeinflusst wird, dass 
die Regelung der unteren Bahn (BU) mit Hilfe der Geschwindigkeit (v 6b ) der 
Trichterwalze 6b {K 6b ) erfolgt und als Istwert der vor oder am Messerzylinder 
(8) gemessene Registerfehler (Y" 6 \ Y x l) verwendet wird und dass die 
Regelung der oberen Bahn (BO) mit Hilfe der Geschwindigkeit (v 6 J einer 
weiteren Klemmstelle 6a (K 6a ) erfolgt, wobei als Istwert die Differenz (y£ ,Y£ ) 
aus dem Registerfehler (y£) der unteren Bahn (BU) und dem Registerfehler 
{Y£,Y° Z ) der oberen Bahn (BO) verwendet wird, wobei die Zuordnung der 
Sollwerte Y° w ) zu den Klemmstellen 6a (KJ und 6b {K 60 ) auch 

vertauscht werden kann, so dass die obere Bahn (BO) auf den Sollwert Y XZw 
und die untere Bahn auf den Sollwert Y£ wt y,f geregelt wird, wobei den 
Registerreglern (6b. 2 bzw, 6a.2) die Drehzahl- bzw. Winkelregelkreise (Regler 
6b.3 bzw. 6a.3) der Antriebsmotoren der Klemmstellen 6b bzw. 6a (K 6b bzw. 
K 6n ) unterlagert werden und eine Vorsteuerung des Reglers 6.a3 und 6.b3 
uber die Filter F6a und F6b erfolgt (Fig. 4). 

12.Verfahren nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung des Teil-Schnittregisterfehlers 
der vollbreiten Bahn (Y x2 ) mit Hilfe der Veranderung der Geschwindigkeit (v 3 ) 
der Klemmstelle 3 (K 3 ) erfolgt, dass die Lage des Messerzylinders (8) und die 
Geschwindigkeit der Trichterwalze 6b (K 6b ) nicht beeinflusst werden, sondern 
der Registerfehler der oberen Bahn ebenfalls durch die Geschwindigkeit (v 3 ) 
der Klemmstelle 3 (£ 3 ) geregelt wird, wobei Istwert der gemessene 
Registerfehler {Y X D der oberen Bahn vor oder am Messerzylinder (8) ist, und 
dass die Regelung der unteren Bahn (BU) mit Hilfe der Geschwindigkeit (v 6fl ) 
einer weiteren Klemmstelle 6a (AT 6 J erfolgt, wobei als Istwert die Differenz 
(y,f , y£) aus dem Registerfehler (Y£) der unteren Bahn (BU) und einem der 
Registerfehler (Y£ t Y x \ ) der oberen Bahn (BO) verwendet wird, wobei dem 
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Registerregler (6a.2) der Drehzahl- unci, falls vorhanden, der Winkelregelkreis 
(Regler 6a.3) des Antriebsmotors der Klemmstelle 6a (K 6a ) unterlagert wird 

und eine Vorsteuerung der Regler 6.a3 und 6.b3 uber die Filter F6a und F6b 
erfolgt (Fig. 5). 

13.Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung des Teil-Schnittregisterfehlers 
(Y* 3 ) mit Hilfe der Veranderung der Geschwindigkeit (v 3 ) der Klemmstelle 3 
(AT 3 ) erfolgt, dass die Lage des Messerzylinders (8) und die Geschwindigkeit 
der Trichterwalze 6c (K 6c ) nicht beeinflusst werden, sondern die 
Registerregelung der unteren Bahn (BU) mit Hilfe der Geschwindigkeit einer 
Klemmstelle 6a ( K 6a ) und die Registerregelung der oberen Bahn (BO) mit Hilfe 
der Geschwindigkeit einer Klemmstelle 6b erfolgt, wobei dem Registerregler 
(6a.2 bzw. 6b.2) der Drehzahl- bzw. Winkelregelkreis (Regler 6a.3 bzw. 6b.3) 
des Antriebsmotors der Klemmstelle 6a bzw. 6b (K 6a bzw. K 6b ) unterlagert 
wird, wobei als Istwerte die vor dem Messerzylinder (8) gemessenen Teil- 
Schnittregisterfehler (y,f , r£ ) oder der Differenz-Schnittregisterfehlers (y,f ) 
zwischen Oberbahn (BO) und Unterbahn (BU) und der Teil- 
Schnittregisterfehler (Y£ ) dienen und eine Vorsteuerung der Regler 6a.3, 6b.3 
und 6c.3 uber die Vorfilter F6a, F6b, F6c erfolgt (Fig. 6). 

H.Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass als Istwert am 
Regler 6b.2 der am Messerzylinder (8) gemessenen Gesamt-Schnitt- 
registerfehler (Y°) statt Registerfehler (Y^) dient (Fig. 7). 

15.Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Registerregelkreis fur die obere Bahn (Regler 6b.2) der Registerregler 6b. 1 
uberlagert wird, der den Sollwert (Y+ w ) fur den unterlagerten Registerregler 
(Regler 6.b2) vorgibt, und als Istwert der am Messerzylinder gemessene 
Registerfehler (Y x l) verwendet wird (Fig. 8). 
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16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Rollendruckmaschinen (L und R) mit 
Regelungen aus Fig. 3 bis 8 oder anderen geeigneten Strukturen ausgestattet 
sind und dass das Bahnbundel der Maschine R dem gemeinsamen 
Messerzylinder (a: 8 ) zugefuhrt wird, wobei die Druckeinheiten (Klemmstellen 
K XL und K XR ) beider Maschinen uber den gemeinsamen Sollwert (<% w ) unter 
Verwendung mindestens eines Zusatz-Winkelsollwertes (<% wz ) synchronisiert 
sind, wobei eine der Maschinen Leitmaschine ist, der Gesamt- 
Schnittregisterfehler (y£) des Bahnbundels der Maschine L mit dem Regler 
3.1 L und der Differenz-Schnittregisterfehler {Y x f ) zwischen dem Bahnbundel L 

und R mit Hilfe der Regelung des Reglers 3.1 R der Maschine R ausgeregelt 
wird (Fig. 9). 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Filter (F6.3, F6a, F6b, F6c) beliebige 
Charakteristiken aufweisen, die theoretisch berechnet und/oder empirisch 
ermittelt werden. 

18. Vorrichtung zur Regelung des Schnittregisters bei Mehrbahnenbetrieb an einer 
Rollendruckmaschine oder mehreren synchronisierten Rollendruckmaschinen 
mit gemeinsamem Messerzylinder (# 8 ), insbesondere nach Anspruch 1 bis 17, 
deren Klemmstellen (A:, bis K s ) mit Antriebsmotoren mit zugeordneter Strom-, 
Drehzahl- und gegebenenfalls Winkelregelung unabhangig voneinander 
steuer- und/oder regelbar sind und bei denen der Gesamt-Schnittregisterfehler 
(7 l8 ) und/oder damit verbundene weitere Teil-Schnittregisterfehler (y;;, rj, Y*) 
an oder vor einem Messerzylinder ( A* 8 ) und/oder an oder vor einer oder 
mehreren diesem Messerzylinder (^ 8 ) vorgeordneten Klemmstellen 
{K n K kt K x bis K 6 ) uber eine bestimmte Bildinformation oder Messmarken der 
bedruckten Bahnen mittels mindestens eines Sensors (SE, SU, SO) erfassbar 
sind, die Bahnzugkrafte (F jk ) mittels mindestens eines weiteren Sensors 
erfassbar sind und diese von den Sensoren (SE, SU, SO) erfassten 
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Registerabweichungen (Y* 3I Y* n Y*) und Bahnzugkrafte (F Jk ) zur Beeinflus- 
sung der Teil-Schnittregisterfehler {Y x ] } Y* t y£)unddes Gesamt-Schnitt- 
registerfehlers (Y xz ) einer Regel- und/oder Steuerungseinrichtung zur Verande- 
rung von Winkellagen oder Umfangsgeschwindigkeiten (v, bis v 8( v, , v k ) der 
jeweiligen Klemmstelle (AT, bis K z , K. t , JP 4 ) zufuhrbar sind, wobei die 
Bahnzugkrafte (F jk ) in einem Bahnabschnitt (j-k) und die Registerfehier in 
einem anderen oder demselben Bahnabschnitt entkoppelt voneinander durch 
Sollwerte (F Jhv , Y* Uwl Y lZw ) einstellbar sind, wozu eine Mensch-Maschine- 

Schnittstelle, insbesondere ein Leitstand, mit entsprechender Visualisierung 
vorgesehen ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
Abwickeleinrichtungen (K Q ) mittels Tanzerwalzen oder Bahnzugkraft- 
regelkreisen derart steuerbar sind, dass mit Hilfe der Umfangsgeschwindig- 
keiten der Abwickeleinrichtungen der instationare und stationare, in das 
betreffende System eingeleitete Massenstrom, gemessen in legs' 1 , veranderbar 
ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sensoren (SE, SO, SU) und zugehorige Auswerteeinrichtungen bei 
Nenngeschwindigkeit der Druckmaschine die Information uber den oder die 
Registerfehier (Y IS \ Y* 2 \ Y { \\ Y* k ) und die Bahnzugkraft (F jk ) in minimaler Zeit 
zur Verfugung stellen und mit Schnittstellen ausgefuhrt sind, welche die 
Registerfehier (y 1B ; Y^\ Y x ]\ Y x \) und Bahnzugkrafte {F Jk ) uber Feldbusse, 
Ethernet oder andere Kommunikationsbusse und -schnittstellen ubertragen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Regel- und/oder Steuerungseinrichtung als Zentralrechner, 
vorzugsweise im Leitstand, oder als eingebettete Rechner, vorzugsweise in 
Steuer- oder Reglerschranken, oder funktionell dezentralisiert in den jeweiligen 
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Umrichtergeraten realisiert sind und alle Informationen (Istwerte, Sollwerte, 
Regelalgorithmen) in Echtzeit verarbeitbar sind, 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass 
mathematische Modelle in Form von Filtern, Beobachtern, etc. und/oder als 
Kurven, Tabellen und Charakteristiken mit Hilfe von Algorithmen und/oder 
experimentell gewonnenen Daten in einer Rechen- und/oder Steuereinrichtung 
implementiert sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Mehrbahnenbetrieb vorgesehen ist. 
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